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Automatic device for separating and feeding electronic chips - 
comprises wheel with peripheral cells, each with air suction 
aperture and feed system with automatic stop peg 

NITTO KOGYO KK 90.12.05 90FR-015197 
(92,06.12) B65G 49/07 
The automatic apparatus consists of a wheel (3) with periphreal 
cells (2) at intervals for the components, with each cell linked to an 
air suction aperture (6). The feed system also has a stop peg (8) 
which is controlled by a photoelectric cell so that the cells are fed 
evenly with the components. 

Each cell has a rectangular inlet, 3 while the wheej has rotary 
(3a) and fixed sections, with the latter equipped with the suction feed 
channel. 

ADVANTAGE - For separating and feeding small components, 
e.g. electronic chips. Suitable for high speed sorting of small 
components. (19pp Dwg.No.2/4) 
N92-199764 
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(m) Appareil automatique de separation et d'amenee de puces. 

(5?) Appareil automatique de separation et d'amenee de 
puces, permettant de separer et de transferer individuelle- 
ment des puces (t) a grande vitesse et avec une grande fia- 
bilite de chargement Un dispositif de commande de trans- 
fert de puces comporte une broche de butee projetable (8) 
et un photodetecteur (9) et est dispose entre un alimenta- 
teur lineaire d'alignement (1) et un quelconque de supports 
de puce (2) d'une roue (3) pour commander la projection 
de la broche de butee et l actjonnement de la roue en liai- 
son avec une detection effectuee par le photodetecteur (9) 
pour separer individuellement les puces amenees par I'ali- 
mentateur et les transferer par succion, une par une, dans 
les supports, de puce de la roue. 
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10 APPAREIL AUTQHATIQUE DE SEPARATION ET 

D [ AMENEE DE PUCES 

La presente invention concerne un appareil 
automatique de separation et d'amenSe de puces, adapts pour 

15 etre utilise de fagon caractSrist ique en tant que partie 
d'une machine de raise sur bande ; elle concerne plus 
parti cul ierement un appareil adapte pour separer 
indi viduell eraent 1 es puces amenees en une rang£e par un 
al i mentateur lineaire d ' al i gnement du type vibrant ou 

20 I'analogue, pour transferer les puces separ£es une par une 
dans des supports de puce disposes ci rconf Srent i el 1 ement au 
niveau de la Peripherie d'une roue pour que les puces 
soient support£es dans les supports de puce f pour amener 
les puces S une bande, telle qu'une bande de papier, une 

25 bande de matifcre plastique alv£o!6e, ou l f analogue, qui se 
d£place, par exemple, en ligne droite du fait de la 
rotation de la roue, et pour charger s6par€nent et 
individuellement les puces dans des trous de chargeraent de 
puces de la bande en utilisant des woyens appropri£s, ces 

30 operations s r ef f ectuant h trhs grande vitesse et avec une 
grande precision. 

De fa<?on con vent i onnel 1 e , on a largement utilise 
divers types de machines de wise sur bande de puces pour 
charger indi viduell ement des coaposants 61 ectroniques 

35 miniaturises ou de petites dimensions, ou puces, un par un 
dans des trous de chargetnent de puces d'une bande pour 
fabriquer une bande de puces. Dans un tel proc6d€ de wise 
sur bande, un appareil tel que represents sur la figure 4, 
charge s€par£raent et individuellement un certain norabre de 
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puces produites dans des trous de chargement de puces d'une 
bande . 

L'appareil de la figure 4 est r£alis£ de telle 
sorte que des puces t, amen£es par un aliraentateur lin£aire 
5 d'alignement 1 du type vibrant ou 1 'analogue, adapts pour 
transporter des puces tout en les alignant en ligne droite, 
sont transferees individuellement et s£par£ment et 
support^es dans des supports de puce 2 disposes 
circonf erentiellement ci interval les £gaux sur la p£riph£rie 

10 d'une roue 3, laquelle roue tourne pour charger 
individuellement et s£par£ment les puces en provenant des 
supports de puce 2 dans des trous de chargement de puces 5 
d'une bande 4 se d^pla^ant en ligne droite h. proximity 
d T une partie de la p£riph£rie de la roue 3 et en 

15 synchronisme avec la rotation de la roue ; Le chargement 
peut s'effectuer en poussant vers l'ext£rieur la puce t 
hors du support de puce 2 de la roue 3 pour la faire tomber 
sur la bande 4. 

Malheur eusement, l'appareil conventionnel realise 

20 comme d£crit ci-dessus pr£sente plusieurs inconv^nients . 

En premier lieu, il est extremement difficile que 
l'appareil effectue rapidement et de fa^on precise 
l f operation consistant & transferer individuellement et 
s£parement les puces t jusqu T au support de puce 2 de la 

25 roue f tournant de fa<jon intermittente & grande vitesse, de 
fa<jon h supporter les puces sur les supports de puce. II en 
r£sulte que l f appareil est confronts & de nombreux 
probl&mes, par exemple un defaut de transfert et de support 
des puces dans les supports de puce 2, un support imprecis 

30 des puces dans les supports de puce 2 et 1 'analogue, de 
telle sorte que la cadence k laquelle l'appareil s£pare 
individuellement les puces est limitee £ une valeur aussi 
faible qu'environ 500 puces par minute. 

Par ailleurs, le defaut de transfert des puces dans 

35 les supports de puce 2 de la roue 3 f le support imprecis 
des puces dans les supports de puce 2, etc, provoquent des 
incidents lorsque les puces t sont charg£es dans les trous 
de chargement de puces 5 de la bande 4 au stade suivant. 
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Dans l'appareil conventionnel , les puces t araenees 
en une rangee en provenance de 1 1 alimentateur lin^aire 
d'alignement 1 sont chacune en contact constant, au niveau 
de leur extremite distale, avec la p£riph£rie de la roue 3. 
5 II en r£sulte que la roue s'use rapidement, car les puces 
sont en un materiau ceramique rigide ; de ce fait, la dur£e 
d f utilisation de la roue est reduite. 

La presente invention envisage d'eiiminer les 
inconvenients precites de la technique anterieure. 

10 C'est en consequence un but de la presente 

invention de procurer un appareil automatique de separation 
et d' amende de puces, permettant de separer et de 
transferer individuellement les puces k grande vitesse et 
avec une grande fiabilite de chargement. 

15 C'est un autre but de la presente invention de 

procurer un appareil automatique de separation et d'amenee 
de puces, susceptible de transferer de fagon precise les 
puces sans provoguer aucun incident de f onctionnement • 

C'est un autre but de la presente invention de 

20 procurer un appareil automatique de separation et d'amenee 
de puces, presentant une duree de vie satisf aisante. 

Selon la presente invention, il est procure un 
appareil automatique de separation et d'amenee de puces, 
comprenant une roue contenant des supports de puce disposes 

25 k interval les egaux au niveau de la peripherie de la roue 
de fagon k supporter les puces de fagon appropride, chaque 
support de puce presentant & sont extremite distale un 
orifice de succion d'air, un alimentateur lineaire 
d'alignement dispose en vis-&-vis des supports de puce, et 

30 un dispositif de commande de transfert des puces dispose 
entre l f extremite distale de 1 T alimentateur d'alignement et 
la roue, ce dispositif de commande comportant une broche de 
butee pouvant etre projetee et un photodetecteur et 
commandant la projection de la broche de butee et, 

35 1 'actionneraent de la roue en association avec une detection 
par le photodetecteur, 

L 1 invention sera mieux comprise k la lecture de la 
description detailiee suivante, donnee k titre d f exemple 
seulement, d'une realisation preferee, en liaison avec le 
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dessin joint sur lequel des num^ros de rdf^rences 
identiques designent des parties identiques ou 
correspondantes, et sur lequel : 

la figure 1 est une vue en elevation en 

5 coupe verticale raontrant une realisation d T un appareil 
automatique de separation et d f amende de puces selon la 
pr£sente invention ; 

la figure 2 est une vue en plan de 

1' appareil represents sur la figure 1 ; 
10 les figures 3A et 3B sont chacune une vue en coupe 

partielle raontrant la separation individuelle et le 
transfert des puces par l*appareil represents sur la figure 
1 ; et 

la figure 4 est une vue en plan montrant 

15 un appareil conventionnel de separation et d'amenSe de 
puces • 

On va roaintenant decrire un appareil automatique de 
separation et d'amenee de puces selon 1' invention en se 
reportant aux figures 1 & 3B- 

20 Les figures 1 & 3B montrent une realisation d'un 

appareil automatique de separation et d'amenSe de puces 
selon 1" invention. Dn tel appareil comporte un aliraentateur 
lineaire d f alignement 1 pour transporter des puces t, tout 
en les alignant f et une roue 3 sur la pSriphSrie de 

25 laquelle se trouvent disposes circonf erentiellement k 
interval les egaux des supports de puce 2. Chaque support 
de puce 2 est dispose de facjon 3t supporter de fa«jon 
appropriee la puce t qui s'y trouve dans la raeme position 
horizontale que lorsqu'elle etait transportee par 

30 l f alimentateur 1. L'extremite distale de chaque support de 
puce 2 presente un orifice de succion d f air 6. 

L 1 appareil comporte egalement un dispositif de 
coramande de transfert des puces 7 situe entre la roue 3 et 
l'extrSmite distale de 1 'alimentateur d f alignement 1 situe 

35 en vis-Si-vis des supports de puce 2 de la roue 3. Le 
dispositif de commande de transfert des puces 7 comporte 
une broche de butee 8 pouvant etre dSplacSe ou projetee 
verticalement et un photodetecteur 9, et 11 est realise de 
fa<?on h commander 1 f actionnement de la broche de butee 8 et 
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de la roue 3 en association avec une detection par le 
photod£tecteur 9 . 

La roue 3 comporte une section tournante 3a , qui 
est entrainde en rotation de fa<jon intermittente par un 
5 moteur pas-^-pas ou l f analogue, 

Les supports de puce 2 d£crits ci-dessus, disposes 
circonf £rentiellement £ intervalles £gaux et comprenant 
chacun un petit £videment de forme pratiquement 
rectangulaire, sont pr£vus au niveau de la p£riph£rie de la 

10 section tournante 3a et les orifices de succion d'air 6, 
communiquant chacun avec l'extr£mitd distale d'un support 
de puce 2, sont formes sur la surface inf^rieure de la 
section tournante 3a. Cette section tournante 3a est 
adapt6e pour etre entrain£e en rotation par un moteur pas- 

15 cL-pas ou 1' analogue. La roue 3 comporte £galement une 
section stationnaire 3b , qui est dispos£e en dessous de la 
section tournante 3a en £tant contigue k celle-ci. 

Cette section stationnaire 3b comporte une gorge 
annulaire de succion d'air 10 communiquant avec les 

20 orifices de succion d'air 6, de telle sorte que l'air peut 
etre constamment aspir<§ des supports de puce 2 cl travers la 
gorge de succion d'air 10 dans la roue 3. 

Le dispositif de commande de transfert des puces 7 
comporte un passage de puces 7a par 1 1 interm£diaire duquei 

25 1 'alimentateur lin£aire d'alignement 1 est raccord6, au 
niveau de son extr£rait£ distale f aux supports de puce 2 de 
la roue 3. Le passage de puces 7a comporte une section de 
succion 7al dispose sur le cot£ des supports de puce 2 et 
r<§alis<§ de manifere £tanche £ l'air ou form£ en une 

30 configuration tubulaire, et une section de non succion 7a2, 
dispos£e sur le cot£ de 1 ' alimentateur 1 et r£alis£ en 
configuration ouverte. La broche de but£e 8, pouvant etre 
projetde vers le haut, est adjacente & l'entr^e de la 
section de succion 7al du passage de puces 7a. En aval de 

35 la broche de but£e 8 est dispos£e une fenetre de 
transmission de lumifere 9a pour laisser passer la lumi&re 
provenant du photoddtecteur 9. La fenetre de transmission 
de lumifere 9a peut etre r£alis£e, par exemple, en logeant 
6troitement un £16ment plastique permeable & la lumifere 
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dans un trou traversant forme dans la section de succion 
7al du passage de puces 7a pour permettre k la lumi&re en 
provenance du photodetecteur de passer £ travers lui . 

Les rep&res 11 , 12 et 13 designent respectivement 
5 un arbre tournant de la section tournante 3a de la roue, 
des sections de controle dispos£es autour de la roue 3, et 
une section d f enlevement des puces def ectueuses . 

On va maintenant decrire le mode de f onctionnement 
de l'appareil de separation et d 1 amende de puces de la 

10 realisation representee. 

Parmi les puces t transportees par 1 'alimentateur 
d'alignement 1 tour h tour en une rangee f du fait des 
vibrations, la puce se trouvant le plus en avant tl, comme 
on le voit sur la figure 3A, vient heurter la broche de 

15 butee 8, qui a ete projetee vers le haut au voisinage de 
1' entree de la section de succion 7al du passage de puces 
7, et de ce fait, elle est arretee. 

Toutefois, la section de succion 7a est realisee de 
manifere etanche h l'air ou sous une forme tubulaire, et 

20 elle communique avec le support de puce 2 et l'orifice de 
succion d'air 6 qui lui correspond de sorte qu'une force de 
succion agit sur l f extremite distale de la puce se trouvant 
le plus en avant tl par 1 1 intermediaire de la section de 
succion 7al et du support de puce 2, du fait de la succion 

25 d'air traversant l 1 orifice de succion d'air 6. 

La section de non succion 7a2 du passage de puces 
7a est ouverte sur 1* atmosphere ambiante ; en consequence, 
la force de succion indiquee ci-dessus ne s'exerce pas sur 
la section de non succion 7a2. De ce fait, la force de 

30 succion agit seulement sur la puce le plus en avant tl, de 
sorte que les puces suivantes t2, t3, ... ne sont 
absolument pas soumises h cette force. 

Ensuite, lorsque la broche de butee 8 est abaissee 
ou retractee, la force de succion permet k la puce le plus 

35 en avant tl de se deplacer vers 1' avant dans la section de 
succion 7al, du fait qu'elle est maintenue aspiree sur 
l f orifice de succion d'air 6. Ainsi, les puces t sont 
transferees individuellement separement ou une par une aux 
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supports de puce 2 de la roue 3, comme on le voit sur la 
figure 3b. 

Le photodetecteur 9 detecte le moment auquel la 
puce le plus en avant tl intercepte la fenetre de 
transmission de la lumiere 9a pendant le mouvement de la 
puce depuis la troche de butee 8 jusgu'aux supports de puce 
2, provoguant ainsi a nouveau la projection vers le haut de 
la broche de butee 8. Par ailleurs, le photodetecteur 9 
detecte le moment auguel la puce tl a depasse la fenetre de 
transmission de la lumiere en permettant ainsi a la lumiere 
de passer a travers, de facon a entrainer le moteur pas-a- 
pas. Celui-ci fait tourner la section tournante 3a de la 
roue 3 de facon a amener la puce le plus en avant tl a la 
position suivaate, d'ou il resulte que le support de puce 
suivant 2 pour la puce suivante t2 remplace le support de 
puce 2 pour la puce le plus en avant tl, et la roue est a 

nouveau arret^e. 

Lorsque la broche de butee 8 est maintenue projetee 
vers le haut apres qu'elle a ete abaissee afin de permettre 
le transfert de la puce le plus en avant tl dans le support 
de puce 2, la force de succion n'agit que sur la puce tl 
pour la transferer au support de puce 2, d'ou il resulte 
que la puce suivante t2 n'est pas soumise a cette force et 
qu'il y a une lacune entre la broche de butee 8 et la puce 
t2, ou encore au niveau de la section de non succion a2. 

Toutefois, la force de succion n'agit pas sur cette 
lacune, d'ou il resulte que la puce suivante t2 est 
deplacee vers l'avant jusqu'a ce qu'elle vienne heurter la 
broche de butee 8 a nouveau projetee vers le haut, du fait 
du mouvement vers l'avant des puces suivantes transports 
par 1 'aliment ateur d'alignement 1. 

Ainsi, l'appareil retourne a son etat d'origine 
initial et les procedures decrites ci-dessus se repetent. 

En resume, la broche de butee 8 est abaissee en 
meme temps que la roue 3 est arretee, de telle sorte que la 
puce le plus en avant tl est aspiree et transferee dans le 
support de- puce 2. Ensuite, le photodetecteur 9 provogue 
une nouvelle, projection vers le haut de la broche, de butee 
8 et en mSme temps la rotation de la roue 3. Ensuite, la 
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roue est arretee et en ra§rae temps la broche de butee 8, que 
la puce suivante vient heurter du fait de son deplacement 
vers I'avant, est abaissee. ■ ■ - 

L'operation decrite ci-dessus se rep&te h une 
5 cadence tres rapide, pouvant atteindre 1500 a 2000 cycles 
par minute et avec une grande precision. 

Du fait de sa rotation, la roue 3, avec les puces 
supportees dans les supports de puce 2, transporte les 
puces, et les sections de contrQle 12 contr5lent le 

10 f onct ionnement electrique des puces. La section 
d T enl evement des puces defectueuses 13 sert S retirer des 
supports de puce 2 les puces rebutees par les sections de 
controle 12. Enfin, les puces acceptSes sont chargSes dans 
les trous de chargetnent de puces 5 de la bande 4 dans une 

15 position situee juste au-dessus de la bande 4. 

Comme orr petit le voir de ce qui precede, I'appareil 
de separation et d'amenee de puces de la pr£sente invention 
est realise de telle sorte que les supports de puce de la 
roue sont chacun disposes pour supporter de fa$on 

20 appropriee la puce qui s'y trouve ; tout en la conservant 
dans la m§me position horizontale que lorsqu'elle est 
amenee par T * al i mentateur d ' al i gnement , et que I'extremitS 
distale de chaque support de puce comporte un orifice de 
succion d'air pour aspirer constamment de 1 'air a travers 

25 et exercer ainsi une force de succion sur la puce. Cette 
realisation perraet a la force de succion d'agir 
instantanement sur les puces dfiplacees tour a tour en ligne 
droite en direction de chacun des supports de puce sur le 
m§me plan horizontal, de sorte que les puces peuvent Stre 

30 supportees de fason appropriee dans les supports de puce, 
et ce a tres grande vitesse et avec une grande precision, 
Ainsi, la presente invention permet de sfiparer et 
transferer les puces h une Vitesse plusieurs fois 
superieures h celle de la technique antSrieure. 

35 Par ailleurs, comae il a et6 d€crit ci-dessus, la 

transmission et 1 1 interception de la luwifere dans la 
fenStre de transmission de lumiere sont effectuSes h un 
moment ou la puce est transferee au support de ; pucp et le 
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actionner la broche de butee et faire tourner de fagon 
intermittente la roue afin d f aligner le support de puce 
suivant avec la puce suivante. Ceci permet de ne faire 
tourner la roue qu'aprfes que la puce a 6t6 totalement 
5 transf^e dans le support de puce de sorte que la rotation 
de la roue peut s r effectuer en synchronisme avec la fin du 
transfert de la puce au support de puce, ci la difference de 
la simple rotation intermittente de la roue & vitesse 
constante dans la technique anterieure. Ainsi, la puce peut 

10 etre transferee de fa<jon appropriee & la roue/ eliminant 
ainsi tout incident dans le transfert des puces. 

En outre, la roue tourne en synchronisme avec le 
transfert de la puce de sorte qu T un accroissement de la 
vitesse d f amende des puces par 1 1 alimentateur d 1 alignement 

15 permet d'augmenter de fagoh correspondante la vitesse k 
laquelle les puces sont transferees dans les supports de 
puce, Ainsi , la presente invention permet d'amener les 
puces k une cadence plusieurs fois superieure k celle de la 
technique antdrieure. La realisation decrite ci-dessus de 

20 la presente invention peut transferer les puces k une 
cadence aussi eievee que 1500 k 2000 puces par minutes. 

En outre, dans la presente invention, les puces 
amenees en une rangee par 1 ' alimentateur lineaire 
d' alignement sont chacune momentanement arretees par la 

25 broche de butee du dispositif de commande de transfert des 
puces de fa^on k eiiminer 1 ' inconvenient suivant de la 
technique anterieure, k savoir l'usure et/ou les dommages 
de la peripherie de la roue resultant d'un contact constant 
sous pression de l'extremite distale de la puce avec la 

30 peripherie de la roue, d'oti il resulte que la duree de vie 
de la roue, laquelle est trfes couteuse, est notableraent 
ameiioree. 

De plus, le passage de puces du dispositif de 
commande de transfert de puces comporte une section de 
35 succion et une section de non succion, et de ce fait, la 
force de sudcion n'agit que sur la puce le plus en avant 
qui vient heurter la broche de butee disposee au voisinage 
de 1' entree de l f orifice de succion, la puce suivante etant 
disposee sur la section de non succion et n'etant 
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absolument pas soumise h la force de succion ; on enpSc'he 
ainsi le defaut que deux ou plusieurs puces soient 
simul tanement transferees sur le support de puce. 

Bien que 1 f on ait decrit une realisation prefer'Se 
de l f invention en se reportant au dessin, plusieurs 
modifications et variantes sont possibles a la lumiere des 
ensei gnements ci-dessus. II est en consequence bien entendu 
que 1 'invention peut §tre mise en pratique autreraent que ce 
qui a ete spec i fi querent decrit. 
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REVEN DICATIONS 

1. Appareil automatique de separation et d' amende 
dfe puces, comprenant une roue (3) a la peripherie de 
laquelle sont disposes a intervalles egaux des supports de 
puces (2) de facon a y supporter de facon appropriee des 
puces (t), caracterise en ce que chaque support de puce (2) 
presente a son extremite distale un orifice de succion 
d'air (6), qu'un aliroentateur lineaire d'alignement (1) est 
dispose en vis-a-vis de ces supports de puce, en ce qu'un 
dispositif de commande de transfert des puces est dispose 
entre l'extremite distale de cet aliroentateur lineaire 
d'alignement (1) et la roue (3), et en ce que le dispositif 
de commande comporte une broche de butee (8) pouvarit etre 
projetee vers le haut et un photodetecteur et qu'il 
commande la projection de la broche de butee et 
1 ' actionnement de la roue en liaison avec une detection par 
le photodetecteur (9). 

2. Appareil automatique de separation et d'amenee 
de puces selon la revendication 1, caracterise en ce que 
chaque support de puce (2) de la roue (3) comporte un petit 
evidement forme horizontalement et ayant une forme 
rectangulaire sur la peripherie de la roue, que cette roue 
(3) comporte une section tournante (3a) qui est entrainee 
en rotation de facon intermittente par un moyen 
d'entrainement et qui comporte h sa peripherie des sections 
de supports de puce, et en ce que la roue (3) comporte 
egaleraent une section stationnaire C3b) disposee en dessous 
de la section tournante et coroportant une gorge annulaire 
de succion d'air (10) communiquant avec les orifices de 
succion d'air (6), d'ou il resulte que de l'air peut etre 
constamment aspire des supports de puce (2) a travers la 
gorge de succion d'air (10) dans la roue (3). 

3. Appareil automatique de separation et d'amenee 
de puces selbn la revendication 1, oaraoUrisi ©n oe que le 
dispositif de commande de transfert de puces comporte un 
rwasaae de puces (7a) par 1 1 intermediaire . duquel 
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niveau de son extr£mit£ distale aux supports de puce (2) de 
la roue (3), ce passage de puce comprenant une section de 
succion <7al) et une section de non succion <7a2), la 
broche de but£e (8) pouvant etre projet^e vers le haut 
£tant disposed adjacente £ une entree de la section de 
succion de ce passage de puces , le photodeStecteur (9) 
comportant une fenetre de transmission de la lumi^re (9a) 
dispos£e en aval de la broche de but£e (8). 
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FIG. 3 A 
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